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Рисунок 4 - Адсорбционные свойства по гексану 
Проанализировав полученные данные, можно сделать следую-
щие выводы: 
1. С увеличением температур предпиролиза и термохимической 
активации адсорбционные свойства АУ улучшаются; 
2. Увеличение дозировки положительно сказывается на форми-
ровании адсорбционных свойств; 
3. Оптимальные условия получения АУ из коры ели: Тп/п = 
= 460
o
С, ТТХА = 650
o
С, D = 1,90 г/г. 
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ИССЛЕДОВАНИЕ ФИЗИКО-МЕХАНИЧЕСКИХ  
СВОЙСТВ ГОТОВЫХ ОТЛИВОК ПРИ ИСПОЛЬЗОВАНИИ  
ГАРНИТУРЫ  С КРИВОЛИНЕЙНОЙ ФОРМОЙ НОЖЕЙ 
Размалывающая гарнитура - основной рабочий орган мельницы, 
осуществляющий непосредственное воздействие на волокна в процес-
се  их обработки [1]. 
На кафедре МАПТ СибГТУ была разработана гарнитура с кри-
волинейной формой ножей [2]. Данная гарнитура решает задачи по-
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вышения качества обработки волокнистого полуфабриката, повыше-
ния  производительности  и  снижения  энергозатрат. 
Представляет интерес исследование влияния данного рисунка 
гарнитуры на качество размола сульфатной беленой хвойной целлю-
лозы с определением отдельных физико-механических свойств гото-
вых отливок при следующих параметрах размола: концентрация мас-
сы 1, 2, 3%; число оборотов 2000 об/мин; межножевой зазор 0,1 мм. 
Для проведения сравнительного анализа используются резуль-
таты экспериментальных данных полученных на гарнитуре с криво-
линейными ножами и гарнитурой с прямолинейной формой ножей [3]. 
Сопротивление бумаги разрыву в большей степени зависит от 
сил сцепления между волокнами и прочности самих волокон. 
Из рисунка 1 видно, что лучшие показатели разрывной длины на-
блюдаются при использовании гарнитуры с криволинейными ножами. От-
сюда можно сделать вывод, что механическая прочность готовых отливок, 
в частности разрывная длина, при использовании массы размолотой с 
применением гарнитуры с криволинейными ножами выше, чем с приме-
нением гарнитуры с прямолинейной формой ножей. 
 
Гарнитура с криволинейной формой ножей: 1 – концентрация массы 1%;  
2 – концентрация массы 2%, 3 –  концентрация массы 3%; 
Гарнитура с прямолинейной формой ножей: 4 – концентрация массы 1%, 
5 – концентрация массы 2%, 6 – концентрация массы 3% 
Рисунок 1– Зависимость разрывной длины от степени помола по оШР 
Из рисунка 2 видно, что характер изменения сопротивления 
продавливанию от степени помола для обеих гарнитур идентичный. 
Но количественные значения на много выше для отливок, полученных 
на гарнитуре с криволинейной формой ножей. 
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Гарнитура с криволинейной формой ножей: 1 – концентрация массы 1%; 
2 – концентрация массы 2 %, 3 – концентрация массы 3%; 
Гарнитура с прямолинейной формой ножей: 4 – концентрация массы 1%; 
5 – концентрация массы 2%, 6 – концентрация массы 3%. 
Рисунок 2 – Зависимость сопротивления продавливанию 
от степени помола по оШР 
При анализе влияния геометрической формы ножей размалы-
вающей гарнитуры такие физико-механические свойства готовых от-
ливок, как разрывная длина и сопротивления продавливанию, полу-
ченные с использованием гарнитуры с криволинейной формой ножей, 
превышают аналогичные свойства, полученные с использованием 
гарнитуры с прямолинейной формой ножей. По схеме и характеру 
воздействия на волокно идет разработка его в продольном направле-
нии в большей степени присутствует фибрилляция волокон.  На наш 
взгляд это происходит за счет повышения технологических парамет-
ров, таких как секундная режущая длина и площадь поверхности раз-
мола,  на гарнитуре с криволинейной формой ножей.  
Использование гарнитуры с криволинейной формой ножей по-
зволяет получить хорошо разработанную длинноволокнистую массу, 
в которой содержится значительно меньше мелкой фракции, следова-
тельно, меньше мелкого волокна попадает в бассейн реки. 
Таким образом, проведенные исследования позволяют сделать 
вывод о целесообразности использования гарнитуры с криволиней-
ными ножами для получения более высоких качественных показате-
лей готовых изделий. 
Работа выполнена при финансовой поддержке в рамках государственного  
задания по теме «Закономерности процессов и совершенствование оборудования 
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ИЗОМЕРИЗАЦИЯ α-ПИНЕНА В ПРИСУТСТВИИ 
ОТЕЧЕСТВЕННЫХ ПРИРОДНЫХ АЛЮМОСИЛИКАТОВ 
Введение. Основными продуктами каталитической изомериза-
ции α-пинена являются камфен и дипентен, которые используются 
при получении камфары и душистых веществ. Известно, что высокой 
селективностью по камфену обладают катализаторы на основе при-
родных алюмосиликатов слоистого строения [1, 2]. Модификация 
алюмосиликатов минеральными кислотами позволяет увеличить их 
каталитическую активность и выход продуктов реакции [2]. Целью 
работы являлось установление влияния химического состава и усло-
вий кислотной обработки отечественных природных алюмосиликатов 
на их активность и селективность в реакции изомеризации α-пинена и 
его эпоксида. Объекты исследования: глина месторождения Лукомль-
1 (Л-1, содержит иллит и каолинит), а также сапонит и глауконит.  
Экспериментальная часть. Химический состав образцов опре-
деляли методом рентгенофлуоресцентного анализа, удельную поверх-
